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Extruder 



Die Erfindung betrifft einen Extruder zur Verarbeitung von 
Kunststoffen und anderen geeigneten Materialien, bestehend 
aus einem aus mehireren Einzelsegmenten zusammengebauten 
Schneckenzylinder mit mindestens einer Einf ullof f nung und 
einem endseitigen Werkzeugkopf sowie aus mindestens einer im 
Schneckenzylinder auif genommenen drehangetriebenen schnecken- 
formigen Spindel. 

Derartige Extruder mit mehrteiligem Schneckenzylinder haben 
den Vorteil, da6 der Zylinder zur einfacheren und schnellen 
Reinigung und Wartung in seine Einzelsegmente zerlegt werden 
kann. Ferner ergibt sich die Moglichkeit einer universellen 
Anwendung, da unterschiedliche Einzelsegmente zu Extrudern 
fiir spezielle Verarbeitungsauf gaben zusamraengebaut werden 
konnen. So kann beispielsweise die Lange der Heiz- Oder 
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Kuhlzone durch die Aneinanderreihung von mehr oder weniger 
Einzelsegmenten auf die Materialeigenschaf ten oder andere 
Betriebsparameter phne groBeren Aufwand angepaOt werden. 

Bei bekannten Extrudern werden die Einzelsegmente entweder 
durch Schraubverbindungen oder rait Hilfe von mehreren durch- 
giehenden Zugstangen zusammengespannt • Bei beiden Verbin- 
dungsarten ergeben sich jedoch relativ haufig Abdichtungs-. 
probleme aufgrund der hohen Mater ialdriicke von ca, 200 b. 
Als eine der Ursachen fiir diese Undichtigkeit wurde die 
meist ungeniigende Steifigkeit der Verbindungsmittel in 
axialer Richtung erkannt^ die unter der Einwirkung des hohen 
Innendrucks zur Langung des gesamten Schneckenzylinders 
fiihrt. Dariiber hinaus ist das zu Reinigungszwecken hauf ige 
Zerlegen und Zusammenbauen des Schneckenzylinders umstand- 
lich und langwierig, weil die jeweiligen Verbindungsmittel 
einzeln gelost und; nach dem Zusammenbau auf richtigen Sitz 
und Dichtheit iiberpriift werden miissen. 

Aufgabe der Erf indung ist es, einen Extruder mit einem aus 
mehreren Einzelsegmenten zusammengebauten Schneckenzylinder 
zu schaffen, der eine hohe Formsteif igkeit und eine verbes- 
serte Dichtigkeit besitzt und sich auf einfache Weise zer- 
legen bzw.. zusammenbauen laBt. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaQ dadurch . gelost , daB die 
Einzelsegmente des Schneckenzylinders durch Bajonettver- 
schliisse f ormschliissig verbunden und durch eine Uberwurf- 
mutter gegeneinander verspannt sind. 

Durch die erf indungsgemaSe Ausbildung der Verbindungsmittel 
als Bajonettverschlufi wird ein schnelles und mit einfachen 
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Mitteln durchzuf iihrendes Zerlegen des Schneckenzylinders er- 
reicht. Eine hohe axiale Formsteif igkeit ergibt sich durch 
den groBf lachigen, liber den gesamten Umfang gleichf ormigen . 
Hintergriff des verdrehbar gelagerten Ba jonettr ings in Ver- 
bindung mit der durch Anziehen der Uberwurfmutter erzielten 
axialen Vorspannung. Beim Zusammenbau des Schneckenzylinders 
werden die Einzelsegmente. aneinander gereiht, wobei ihre 
kongruent zusammenpassenden StoBflachen und Axialzapfen eine 
genaue gegenseitige Achszentrierung gewahrleisten und un- 
erwiinschte Verdrehungen verhindern. Durch eine einfache Ver- 
drehung der Uberwurfmutter zusanunen mit dem Bajonettring urn 
etwa 60° gelangen die achssymmetrisch am Bajonettring ausge- 
bildeten Verriegelungslaschen in Eingriff mit den entspre- 
chenden Kreissegmehten des am anderen Einzelsegment festge- 
legten Profilririgs, wodurch die Verbindung. der beiden Seg- 

mente hergestellt ist. Durch eine Weiterdrehung der Uber- 

■ 

wurfmutter auf dem dann gegen Verdrehung gesicherten 
Bajonettring wird der Ba jonettverschluB vorgespannt und 
zusammengezogen Dabei hintergreift eine am vorderen Ende 
der Uberwurfmutter vorgesehene Ringschulter den iiber den 
Zylinder vorstehenden verdickten Teil des Profilrings. Die 
Aus- und Wiedereinklinkf unktion zwischen der Uberwurfmutter 
und dem Bajonettring erfolgt zweckmaBig durch gehartete 
Zylinderrollen, die in Ausschnitten des Ba jonettrings ge- 
lagert sind. Zum Losen des Ba jonettverschlusses ist es 
lediglich notwendig, die Uberwurfmutter urn einen entspre- 
chenden Winkel in Gegenr ichtung zu verdrehen. 

ZweckmaBige Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erf in- 
' dung sind in den Unteranspriichen angegeben. 
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Im folgenden wird ein bevorzugtes Ausfiihfungsbei spiel der. 
Erfindung anhand der Zeichnung im einzelnen beschriebeh. Es 
zeigen: 

Fig*. 1 einen Schneckenzylinder fiir einen Doppel- 

schneckenextruder im Langsschnitt ; 

Pig. 2 a-c einen Ba jonettverschluB des Schneckenzylinders 
nach Fig. 1 in drei verschiedenen Betriebs- 
zustanden; 

Fig.- 3a, b schematisch eiiien Bajonettverschlufi im offenen 
und geschlossenen Zustand. 

Der in Fig. 1 dargestellte Schneckenzylinder 1 bestehtiaus 
drei Einzelsegmenten, namlich einem kopfteil 1, einem Mit- 
telteil 2 and einem antriebsseitigen Endteil 3/ das am 
Maschinengehause 4 losbar befestigt ist. Selbstverstandlich 
konnen eine wesentlich groflere Anzahl an Einzelsegmenten in 
gleicher oder unte.rschiedlicher Ausfiihrung eingesetzt wer- 
den. In der Praxis werden beispielsweise Schneckenextruder 
gemaO der Erfindung^ aus einer Vielzahl von Einzelsegmenten 
eingesetzt, bei denen die Zylinderlange dem 45-fachen des 
Spindeldurchmessers entspricht. Die Einzelsegmente 1, 2, 3 
sind durch im wesentlichen gleich ausgebildete Bajonettver- 
schliisse 5 aneinander befestigt. Im Innenraum 6 des 
Schneckenzylinders sind zwei schneckenf ormige Spindeln 1, 8 
achsparallel nebeneinander angeordnet und endseitig im 
Maschinengehause 4 gelagert. Der Antrieb der beiden Spindeln 
1, 8 erfolgt iiber nicht dargestellte Antriebsaggregate . 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich sind in der rechten StoBflache 
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jedes Einzelsegments 1, 2, 3 Eindrehungen 9 ausgefiihrt, in 
die entsprechendi ausgebildete Ansatze 10 an der jeweils 
linken Stofif lache des folgenden Einzelsegments im Paflsitz 
eingreifen, Dieser Eingriff gewahrleistet eine genaue Achs- 
zentrierung der zusammengebauten Einzelsegmente . Als Ver- 
drehsicherung sind Axialzapfen 11 vorgesehen, die im jeweils 
linken Einzelsegment fixiert sind und mit ihrem aus der 
StoBflache hervorstehenden Abschnitt in eine axiale PaB- 
bohrung 12 im anschlieBenden Segment eingreifeh. 

Jeder Bajonettverschlufi 5 umfaBt einen Profilring 13, einen 
verdr.ehbaren Bajonettring 14 und eine .Oberwurf mutter 15. 

Der Profilring i3 ist in einer Eindrehung am linken Endteil 
jedes Einzelsegments fixiert und besteht aus einem hiilsen- 
formigen Abschnitt 16, der an der StoBflache des Einzel- 
segments endet, sowie aus einem radial verdickten Abschnitt 
17, der iiber die Umfangswand 18 seines Einzelsegments vor- 
steht und einen Gegenanschlag 19 fur eine an der tiberwurf- 
mutter 15 ausgebildete Ringschulter 20 bildet. Im verdickten 
Abschnitt 17 ist ein axialer Anschlagstif t 21 befestigt. 

Auf dem linken Endteil der Einzelsegmente 2, 3 und des . 
Maschinenteils 4 ist je einer der Ba jonettringe 14 in einer 
passend geformten Eindrehung 25 verdrehbar gelagert. Wie aus 
Fig. 1 er.sichtlich, steht das linke Ende des Ba jonettririgs 
14 iiber die StoBflache seines Einzelsegments vor und liegt 
auf der AuBenflache des hiilsehf ormigen Ansatzes 16 des zu- 
geordneten Profilringes 13 auf. Jeder Bajonettring 14 tragt 
auf seiner iiber die Umfangsf lache 18 der Einzelsegmente vor- 
stehenden AuBehwand ein Gewinde 26, mit dem die Uberwurf- 
mutter 15 karamt. Wie aus Fig. 2 a-c ersichtlich, ist im 
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Bajonettring 14 eiri Ausschnitt 27 vorgesehen, in dem eine 
Zylinderrolle 28 gelagert ist. Der Durchmiesser dieser Zylin- 
derrolle 28 ist groBe.r als die Wandstarke der angrenzenden 
Abschnitte des Bajonettrings 14. 

Die iiberwurf mutter 15 weist an ihrem in Fig, 1 rechten Teil 
ein Innengewinde und an ihrem linken Ende die nach radial 
innen vorspringende Ringschulter 20 auf. In ihrer AuBenwand 
sind Einsenkungen 2 9 zur Aufnahme eines geeigneten Drehwerk- 
zeugs vorgesehen und in der Innenwandung befindet sich eine 
teilzylindrische Kerbe 30 zur teilweisen Aufnahme der Zylin- 
derrolle 28. Eine weitere teilzylindrische Kerbe 31 zur 
teilweisen Aufnahme der Zylinderrolle 28 ist in der Aufien- 
wandung des Endteils. des Schneckenzylinders 31 ausgebildet. 
Ferner ,ist in der Uberwurf mutter 15 ein Radialbolzen 32 
eingeschraubt , dessen nach innen vorstehender Endteil einen 
Mitnehmer fiir den Bajonettring 14 beim Aufdrehen der Uber- 
wurf mutter .15 bildet. 

Die Funktion und Wirkung des erf indungsgemiaBen Bajonettver- 
schlusses 5. ergibt sich aus den Fig. 2a bis 2c und 3a, 3b- 
In den Fig, 2a und 3a ist der geloste Zustand des* Bajonett- 
verschlusses dargestellt. Mit Hilfe eines in die Einsen-^ 
kungen 29 eingreif enden Werkzeugs wird die Uberwurf mutter 15 
im Uhrzeigersinn in die Stellung nach Fig. 2b, 3b verdreht . 
Da die Zylinderrolle 28 in der Kerbe 30 der Uberwurfmutter 
15 aufgenommen ist und nicht nach innen ausweichen kann, 
wird wahrend dieser ersten Verdrehphase lim ca. 45 - 60 der 
Bajonettring 14 bis in die Stellung nach Fig. 2b mitgenom- 
men. Die Verdrehbewegung des Bajonettrings 14 wird durch 
Anschlag an den im Profilring 13 fixierten Axialstift 21 
begrenzt. In der Stellung nach Fig. 2b und 3b hintergreifen 
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die vier kreissegraentf ormigen Laschen 35 die radial nach 
inneh vorstehenden GegenlascHen 36, so daB in diesem Zustand 
eine formschliissige Verbindung zustande gekonunen ist. Da in 
diesem auch in Fig, 2b gezeigten Stadium die Zylinderrolle 
28 der Kerbe 31 im Schneckenzylinder gegeniiberliegt und der 
Bajonettring 14 durch Anschlag an den Zylinderstif t 21 an 
einer Weiterdrehung gehindert ist, kann die Uberwurf mutter 
15 auf dem AuBengewinde 26 des Ba jonettrings 14 bis in die 
Stellung nach Fig. 3c allein weitergedreht werden. Durch den 
dabei auftretenden Schraubef f ekt gelangt ihre Ringschulter 
20 in dichte Anlage an den vorstehenden Abschnitt 17 des 
Profilrings 13, was eine intensive Zugkraft und ein hoch- 
f estes Zusammenspannen des gesamteri Bajonettverschlusses zur . 
Folge hat, 

Zum Losen dieser Verbindung wird die Uberwurf mutter 15 aus 
der Spannstellung nach Fig, 2c im Gegenuhrzeigersinn iiber 
die Stellung nach Fxg. 2b in die Losestellung nach Fig. 2a 
um lediglich ca. 100"^ zuriickgedreht , wobei in der Verdreh- 
phase von Fig. 2b nach Fig. 2a der Radialbolzen 32 als Mit- 
iiehmer f iir den Bajonettring 14. wirkt. 

Die Erf indung ist nicht auf die dargestellte Ausf iihrungsf orm 
beschrankt. So konnen z.B. statt der Zylinderrolle 28 auch ^ 
andere geeignete Walzkorper eingesetzt werden. Auch die 
Anschlagelemente und die konstruktive Ausgestaltung des 
Bajonettrings und/oder des Profilrings konnen zur Erzielung 
weiterer Effekte geandert werden. Entsprechendes gilt auch 
fiir die Ausbildung der Uberwur f mutter , 
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Anspriiche 



!• Extruder zur Verarbeitung von Kunststoffen und anderen 
geeigneten Materialien, bestehend aus 

- einem aus mehreren Einzelsegmenten (1, 2, 3) zusammen- * 
gebauten Schneckenzylinder mit mindestens einer Bin- 
fiilloffnung und einem endseitigen Werkzeugkopf sowie 

- mindestens einer im Zylinder auf genommenen drehange- 
triebenen schneckenf ormigen Spindel, 

dadurch gekennzeichnet , 

- dafi die zylindrischen Einzelsegmente (1, 2, 3) des Ge- 
hauses (4) durch Bajonettverschliisse (5) f ormschlussig 
miteinander verbunden und durch eine Ubeirwurf mutter 
(15) gegeneinander verspannt sind. 

2. Extruder nach Anspruch 1/ 
dadurch gekennzeichnet , 

daB jedes Einzelsegment (1, 2, 3) an einem Ende einen 
verdrehbaren Bajonettring (14) mit einer darin gelagerten 
Zylinderrolle (28) aufweist, auf dem diie Uberwurf mutter 
(15) mittels des Schraubgewindes (26) verdrehbar ange-' 
ordnet ist, 

3, Extruder nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet ^ 

daG der Bajonettring (14) ein AuBengewinde fiir die Uber- 
wurfmutter (15) und einen Ausschnitt zur Aufnahme der 
Zylinderrolle (28) aufweist. 
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4. Extruder nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet ^ 

dafi im Bajonettring (14) eine in Umf angsr ichtung verlau- 
fende Nut (.37) ausgebildet ist, in die ein ortsf ester 
Axialzapfen (21) als Begrenzungsanschlag fiir die Verdreh- 
bewegung hineinragt. 

5. Extruder nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi im hinteren Endteil jedes Einzelsegments (1, 2, 3) 
ein Profilring (13) befestigt ist, der einen verdickten 
Abschnitt (17) als Anschlag (19) fiir eine Ringschulter 
(20) der Uberwurf mutter (15) aufweist und in dem der vor- 
stehende Axialzapfen (21) festgelegt ist. 

6. Extruder nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , 

daf3 in der GehauseauBenwand und in der Innenwand der 
Uberwurf mutter (15) je eine teilzylindrische Kerbe (31, 
30) ausgebildet ist, in welche die Zylinderrolle (28) im 
verspannten Zustand des Bajonettverschlusses bzw, wahrend 
der Verdrehbewegung der Oberwurf mutter (15) eingreift. 

7. Extruder nach einem der Anspriiche 1 bis. 6, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi in der Uberwurf mutter (15) Einkerbungen (29.) fiir den 
Eingriff eines Verdrehwerkzeugs sowie ein Radialbolzen 
(32) als Mitnehmer zum Zuriickdrehen des Bajonettrings 
(14) in seine Losestellung ausgebildet sind. 
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Extruder nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 

ciaB in den Einzelsegitienten im Bereich ihrer Stofikanten 
mehrere Zentrierstif te vorgesehen sind. 



